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DE 198 38 347 C2 Title: Guide rail and method for manufacturing said guide rail for a 
cable or Bowden window lifter 

The guide rail (10) for a vehicle window, which has a lifting mechanism using a cable, 
has a guide section with sliding surfaces (12) to hold and guide a moving window carrier 
with a sliding movement on the guide rail (10). It has at least one mounting zone (31 , 32) 
for fitting to a vehicle door, at least partially of plastics, together with a stiffening zone (2) 
with stiffening units (20) such as ribs and/or honeycomb members at right angles to the 
surface of the stiffening zone and preferably integrated into it. At least one mounting 
zone (31, 32) is part of the stiffener section (2). The reverse sides of the sliding surfaces 
(11,12) are not bonded directly to the stiffeners (20). The stiffener section (2) is of a 
plastics with a high mechanical strength together with glass or carbon fibers, and the 
guide (1 ) is of a plastics with a low friction effect. 
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(54) Fuhrungsschiene und Verfahren zur Herstellung einer Fuhrungsschiene fur einen Seil- oder 
Bowdenrohr-Fensterheber 

© Fuhrungsschiene.fur einen Seil- oder Bowdenrohr-Fen- 
sterheber mit einem Fuhrungsbereich mit Gleitflachen 
zur Aufnahme und Gleitfuhrung eines verschiebbar auf 
der Fuhrungsschiene gelagerten Mitnehmers und mit 
rnindestens einem Befestigungsbereich zum Verbinden 
der Fuhrungsschiene mit einer Befestigungs basis einer 
Fahrzeugtur, dadurch gekennzeichnet, daft zumindest der 
Fuhrungsbereich (1) der Fuhrungsschiene aus Kunststoff 
besteht und daft der Fuhrungsbereich (1) mit einem Ver- 
steifungselemente (20) aufweisenden Versteifungsbe- 
reich (2) verbunden ist, wobei der rnindestens eine Befe- 
stigungsbereich (31, 32) Teil des Versteifungsbereichs (2) 
ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Fiihmngsschiene fur 
einen Seil- oder Bowdenrohr-Fensterheber gemafi dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie auf ein Verfahren zur 5 
Herstellung einer Fuhrungsschiene fur einen Seil- oder 
Bowdenrohr-Fensterheber gem aft dem Oberbegriff des An- 
spruchs 20. 

Es sind metallise he Fiihrungsschienen fiir Seilfensterhe- 
ber bekannt, deren Oberflachen teilweise beschichtet sind 10 
und die Bestandteil einer Fensterheber-Baugruppe sind, die 
entsprechend gefiigt und montiert werden muB. Je nach dem 
verwendeten Metal 1 und der Anzahl und Art der Fiige- und 
Montageverfahren ist die so hergestellte Fensterheber-Bau- 
gruppe relativ schwer. Durch jedes der fiir die Einzelteile 15 
und gegebenenfalls Oberflachenbeschichtungen verwendete 
Herstellverfahren und durch jedes verwendete Fiige- und 
Montageverfahren erhohen sich die Fehlermoglichkeiten, 
die die Qualitat des Fensterhebers negativ beeinflussen kon- 
nen. 20 

Durch das relativ aufwendige Herstellverfahren und da- 
mi t verbunden durch den Auf wand bei der Entwicklung und 
Qualitatssicherung.sind die Herstellkosten hoch. Weiterhin 
ist es erforderlich, aufgrund der ungiinstigen Reibpaarungen 
zwischen den Metalloberflachen der Fuhrungsschienen und 25 
den Gleitstiicken zur Scheibenfuhrung die Kontaktflache zu- 
satzlich zu schmieren und gegebenenfalls die Fiihrungs- 
schiene zu beschichten. 

Aus der DE41 31 098 C2 ist eine Fiihrungsschiene fur 
Seilfensterheber bekannt, deren Umlenkbereiche gleichzei- 30 
tig zur Befestigung der Fiihrungsschiene am Tiirinnenblech 
vorgesehen sind. Zu diesem Zweck wird ein Befestigungs- 
bolzen durch die Seilumlenkung, z. B. eine Seilrolle, ge- 
fiihrt und mit dem Tiirinnenblech verbunden. Dadurch kann 
der KraftfluB ohne Umlenkung iiber die Fiihrungsschiene di- 35 
rekt in die Turkarosserie eingeleitet werden, so daB die Fiih- 
rungsschiene iiberwiegend Fiihrungsaufgaben und die Uber- 
tragung von Querkraften beim Turzuschlagen wahrnehmen 
muB. In diesem Zusammenhang wird vorgeschlagen, die 
bisher verwendeten Fiihrungsschienen aus Metall durch 40 
Kunststoff-Fuhrungsschienen zu ersetzen. Nahere Angaben 
zum konstruktiven Aufbau der Kunststoff-Fuhrungsschiene 
werden nicht gemacht. 

Aus der EP 0 561 440 Al ist ein Montagetrager zur Mon- 
tage einer Fensterscheibe und eines Fensterhebers in einer 45 
Fahrzeugtur bekannt, der einteilig aus Kunststoff gefertigt 
ist und eine zentrale Befestigungsplatte zur Aufnahme des 
Fensterhebers und mehrere sternformig von der zentralen 
Befestigungsplatte ausgehende und mit dieser einteilig ver- 
bundene Hohlspeichen aufweist, an deren Enden ebenfalls 50 
einteilig Fiihrungskanale zur Aufnahme der Fensterschei- 
benkanten vorgesehen sind. Die Hohlspeichen weisen meh- 
rere integral mit ihnen verburidene Befestigungsklammern 
auf, die zur Befestigung des Montagetragers an der Fahr- 
zeugtur dienen. 55 

Die Fensterfiihrungskanale zur Aufnahme der Fenster- 
scheibenkanten sind von beabstandeten Seitenwanden be- 
grenzt, die aus mehreren von einer Basis ausgehenden und 
wechselseitig versetzt zueinander angebrdneten Laschen be- 
stehen. In den Fensterfuhrungskanalen zwischen den La- 60 
schen ist ein Gleitstreifen aus einem Elastomer eingelegt, 
um die Gleitfahigkeit bei der Fuhrung der Fensterscheiben- 
kanten zu verbessern. Als Alternative ist vorgesehen, die 
Fensterfiihrungskanale aus separatem Kunststoffmaterial 
oder aus metallischen Gleitstreifen herzustellen, die in ge- 65 
eigneter Weise an den Enden der Hohlspeichen des Monta- 
getragers befestigt werden. Die notwendige Steifigkeit des 
bekannten Montagetragers wird durch die Form der Hohl- 
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speichen sowie durch eine Kreuzverrippung des zentralen 
Befestigungsteils hergestellt. 

Der bekannte Kunststoff-Montagetrager weist eine kom- 
plexe Form auf, die nur mit erheblichem Aufwand zur Ein- 
haltung der engen Fertigungsloleranzen herstellbar ist. Den 
aufgabenbedingten Anforderungen an die Festigkeits- und 
Fuhrung seigenschaf ten, die an ein Fensterhebermodul ge- 
stellt werden, kann der bekannte Montagetrager nur bedingt 
gerecht werden, weshalb zusatzlich MaBnahmen zur Erho- 
hung der Steifigkeit und zur Verbesserung der Gleiteigen- 
schaften in den Fiihrungskanalen zur Aufnahme der Fenster- 
scheibe erforderlich sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Fiihrungsschiene und 
ein Verfahren zur Herstellung der Fiihrungsschiene fiir einen 
Seil- oder Bowdenrohr-Fensterheber der eingangs genann- 
ten Art anzugeben, der die Verwendung von Kunststoff er- 
laubt. 

Diese Aufgabe wird durch eine Fiihrungsschiene mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Da die Fiihrungsschiene teilweise oder vollstandig aus 
Kunststoff besteht sowie durch die konstruktive Untertei- 
lung der Fiihrungsschiene in einen Fiihrungsbereich, der 
iiberwiegend die Aufgabe der Gleitfiihrung iibernimmt und 
in einen Versteifungsbereich, der fur die erforderliche 
Biege- und Torsionssteifigkeit sorgt und iiberwiegend die 
mechanisch tragenden Funktionen der Fiihrungsschiene 
ubernimmt, wird eine Fiihrungsschiene bereitgestellt, die 
sich durch ein geringes Gewicht und geringe Herstellungs- 
kosten auszeichnet. Durch die Integration mehrere Funktio- 
nen, die bisher meist aus mehreren anschliefiend zu montie- 
renden Einzelteilen gefertigt wurden, werden Fehlermog- 
lichkeiten ausgeschlossen bzw. verringert und damit die 
Qualitat der Baueinheit insgesamt verbessert. 

Die, erfihdungsgemaBe Ausbildung einer Fiihrungs- 
schiene fur einen Seil- oder Bowdenrohr-Fensterheber wird 
sowohl den mechani schen Beanspruchungen einer Fiih- 
rungsschiene in Bezug auf die Biege- und Torsionssteifig- 
keit als auch den tribologischen Anforderungen an eine Fiih- 
rungsschiene in Bezug auf die Abriebfestigkeit, gute Gleit- 
eigenschaften zur Scheibenfuhrung und eine geringstmogli- 
che Gerauschentwicklung gerecht. 

Durch die zumindest teilweise Ausbildung der Fiihrurigs- 
schienen aus Kunststoff konnen die bei der Konstruktion 
von Kunststoffteilen groBeren Gestaltungsfreiheiten genutzt 
werden. Durch die Abstimmung tribologisch besonders ge- 
eigneter Reibpaarungen aus Kunststoffen zwischen dem 
Fiihrungsbereich der Schiene und dem Gleitstiick zur Schei- 
benfuhrung ist die Moglichkeit gegeben, diese Reibpaarung 
ohne zusatzliche Schmierung zu betreiben und so wirt- 
schaftlich und technologisch eine Prod ukt verbesserung her- 
beizufiihren. 

Vorzugs weise sind die Riickseiten der Gleitflachen des 
Fiihrungsbereichs nicht unmittelbar mit den Versteifungs- 
elementen verbunden, so daB die notwendige aber auch hin- 
reichende Trennung zwischen dem Fiihrungsbereich und 
dem Versteifungsbereich gewahrleistet ist. Versteifungsele- 
mente konnen somit in alien Bereichen der Fiihrungsschiene 
angeordnet werden, nur nicht im Bereich der Gleitflachen, 
d. h. im Bereich des. Weges der Fensterscheibenmitnehmer. 
Die Vorderseite der Fiihrungsflachen oder -bereiche stellt 
dabei den Kontakt mit den Fensterscheibenmitnehmem 
bzw. Gleitern her. 

Die Versteifungselemente bestehen vorzugsweise aus 
Rippen und/oder Stegen, die an eine Flache des Verstei- 
fungsbereichs vorzugsweise integral und im wesentlichen 
senkrecht zur Flache des Versteifungsbereichs angeformt 
sind. Die Rippen und/oder Stege konnen insbesondere als 
Waffelmuster oder Kreuzverrippung ausgebildet sein. Alter- 
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naiiv kdnnen die Verstcifungselemente aus Hohlprofilen be- 
stehen. 

Durch die Anordnung von Versteifungselementen, wie 
Rippen, Stege oder Hohlprofile, im Versteifungsbereich 
wird ein gunstiges Steifigkeits-Massenverhaltnis erreicht. 

Vorzugsweise sind um Krafteinleitungspunkte, beispiels- 
weise im Bereich der Befestigungsstellen zum Verbinden 
der Fuhrungsschiene mit einem Innenblech, einem Turmo- 
dul oder dgl. und/oder um Befestigungsstellen fur zusatzli- 
che Bauteile wie Fensterhebennotoren, Seilrollen oder der- 
gleichen strahlenformig von den Krafteinleitungspunkten 
ausgehende Rippen und/oder Stege angeordnet. 

Dadurch werden die von den Befestigungsstellen ausge- 
henden Krafte unmittelbar in die Kreuzverrippungsstruktur 
des Versteifungsbereichs eingeleitet, so daB die Stabilitat 
der Fiihrungsschiene auch an diesen notwendigen Schwach- 
stellen gewahrleistet ist. 

Durch die Unterteilung der Fiihrungsschiene in einen Ver- 
steifungsbereich und einen Fuhrungsbereich ist die \foraus- 
setzung dafur geschaffen, daB der Versteifungsbereich aus 
einem Kunststoff mit hoher mechanischer Festigkeit und der 
Fuhrungsbereich aus einem Kunststoff mit guten tribologi- 
schen Eigenschaften gefertigt werden kann, wobei beide Be- 
reiche integral miteinander verbunden werden und somit 
eine konstruktive Einheit ergeben. Durch die Herstellung 
der Fiihrungsschiene im Zwei- oder Mehrkomponenten- 
SpritzgieBverfahren kann die Unterteilung der Fuhrungs- 
schiene in einen Versteifungsbereich mit einem Werkstoff 
mit hoher Festigkeit und hohem E-Modul und einen Fuh- 
rungsbereich mit Stegen, Rippen oder Fuhrungselementen 
aus einem tribologisch gunstigen Werkstoff realisiert wer- 
den, der auf niedrige Reibbeiwerte, geringen Abrieb und 
niedrigen Gerauschpegel hin optimiert ist. 

Dabei erweist es sich als vorteilhaft, den Fuhrungsbereich 
uber einen kurzen Hebelarm mit dem Versteifungsbereich 
zu verbinden und zumindest teilweise eine grdBere Materi- 
al dicke zu wahlen. 

Vorzugsweise wird der Versteifungsbereich nach dem 
Prinzip der Biegetragerkonstruktion gestaltet und weist zu- 
satzliche, den Kunststoff verstarkende Fasern, insbesondere 
Glas- oder Kohlefasern, auf. Beispielsweise weist der mitt- 
lere Teil des Versteifungsbereichs einen groBeren Quer- 
schnitt auf als dessen Enden. 

Bei einer Kombi nation einer Kunststoff-Fuhrungsschiene 
mit einem Metallprofil wird der Versteifungsbereich der 
Schiene aus Metall hergestellt, wahrend der Fuhrungsbe- 
reich der besseren tribologischen Eigenschaften wegen aus 
Kunststoff besteht. Dabei besteht der Versteifungsbereich 
aus einem Metallprofil mit gunstigen mechanischen Eigen- 
schaften und zeichnet sich durch ein hohes Widerstandsmo- 
ment bei relativ geringem Gewicht aus. Der Fuhrungsbe- 
reich aus Kunststoff ist mit dem Metallprofil form- und/oder 
kraftschlussig verbunden, beispielsweise durch vollstandi- 
ges oder teilweises Umspritzen des die Tragkonstruktion 
bildenden Metallprofils, durch Koextrusion des Kunststoffs 
auf dem Metallprofil oder durch nachtragliches FUgen des 
Kunststoffs und Metalls durch Kleben, SchweiBen, Clipsen 
oder Stecken. 

Beim Umspritzen des Metallprofils mit Kunststoff kann 
der Kunststoff neben der Fuhrungsfunktion auch zur geziel- 
ten weiteren Versteifung des Metallprofils beitragen, indem 
durch Verrippungen und Aussteifungen eine Hybridstruktur 
erzeugt wird, die sowohl biege- als auch torsi on ssteif ist. 
Auf diese Weise kann ein einfaches, biegesteifes Metallpro- 
fil mit den Kunststoff rippen oder der Kunststoff struktur zu 
einem torsions- und biegesteifen Funktionselement gemacht 
werden. 

Weiterhin kann das Metallprofil in einen Kanal des 



Kunststoffkdrpers der Fiihrungsschiene eingesteckt sein. 
Alternativ kann an das biegesteife Metallprofil zur Verbes- 
serung der Torsionssteifigkeit eine Kunststoff struktur ange- 
spritzt sein. Da beispielsweise ein U-Profil nicht sehr ver- 
5 windungssteif ist, wird durch Anspritzen einer Kunststoff- 
struktur das Profil verwindungssteif, obwohl der Kunststoff 
selbst insbesondere wegen seiner guten tribologischen Ei- 
genschaften verwendet wird. 

Die Fuhrungsbereiche in Form von Fuhmngsstegen, Rip- 

io pen oder Fuhrungselementen kdnnen mit einem Gleitlack 
uberzogen oder mit einem geeigneten Substrat vakuum- 
oder plasmabeschichtet werden, beispielsweise mittels 
Plasma- CVD-Beschichtung, um die tribologischen Eigen- 
schaften zu verbessern. Dabei kann der Gleitlack auch auf 

15 Kunststoff angewendet werden, wenn der Kunststoff mit gu- 
ten mechanischen Festigkeitseigenschaften besonders trag- 
fahig ist, aber keine besonders guten tribologischen Eigen- 
schaften aufweist. 

Eine Verbesserung der tribologischen Eigenschaften so- 

20 wie auch der mechanischen Eigenschaften kann durch eine 
Vernetzung der Molekulstruktur zumindest der Oberflache 
des verwendeten Werkstoffs erreicht werden, beispielsweise 
durch Einwirkung geeigneter chemischer Mittel oder durch 
eine ionisierende Strahlung, insbesondere eine Gamma- 

25 strahlung. Ein thermoplastischer Werkstoff wird dabei zu- 
mindest teilweise in den duroplastischen Zustand uberfuhrt. 

Die Festigkeit und Steifigkeit der Kunststoffschiene kann 
durch den Einsatz spezieller Werkzeug- und Verfahrenstech- 
niken weiter gesteigert werden, beispielsweise durch den 

30 Einsatz eines KaskadenanguBsystems, durch das uner- 
wiinschte Bindenahte vermieden werden, oder durch Ge- , 
gentakt-SpritzgieBen mit faserverstarkten oder mit LCP- 
Werkstoffen, wodurch eine verstarkte Orientierung der Mo- 
lekulstruktur und damit ein hoheres E-Modul erreicht wird. 

.35 Der Verstarkungsbereich kann im Gegensatz zum durch- 
gehenden Metallprofil so gestaltet werden, daB gemaB dem 
auftretenden Biegemoment der Querschnitt uber die Lange 
hin entsprechend angepaBt ausgelegt wird. 

Zur Herstellung der Kunststoffschiene kann speziell bei 

40 einem Einsatz langglasfaserverstarkter Thermoplaste ein 
Spritzprage- oder Gasinnendruckverfahren eingesetzt wer- 
den, um die Materialeigenschaften bestmoglich zu nutzen 
und besonders verzugsarm zu fertigen. 

Um die Kunststoffschiene ohne aufwendige Werkzeug- 

45 technik sowohl mechanisch steif zu machen und trotzdem 
an der Oberflache eine fiir Reibpaarungen giinstige Oberfla- 
che zu erzeugen, kann das 2-K-Spritzen im Overmoulding- 
Verfahren vorteilhaft eingesetzt werden. Die Oberflache, be- 
sonders der der tribologischen Belastung ausgesetzte Fuh- 

50 rungsbereich, kann dabei durch ein unverstarktes Material 
ausgebildet werden, der Kem dagegen durch ein faserver- 
starktes Material. 

An den Ubergangen des Versteifungsbereiches zu den Be- 
festigungspunkten der Fiihrungsschiene kdnnen flexible Be- 

55 reiche angeordnet werden, um einen Ausgleich fiir Langen- 
und/oder 'Wlnkeltoleranzen und gegebenenfalls vorliegen- 
den Warmedehnungsdifferenzen zwischen der Fiihrungs- 
schiene und der Turstruktur zu schaffen. 

Die Fiihrungsschiene kann als Kunststoffbauteil weitere 

60 angrenzende Bauteile oder deren Funktionen integrieren. 
Diese kdnnen z. B. eine Grundplatte, ein Lagerdeckel, La- 
gerstellen und Befestigungsstellen sein. Die Fiihrungs- 
schiene kann Bestandteil eines groBeren Turmoduls sein, 
das weitere Funktionen integriert, wie beispielsweise ein 

65 TurschloB, die Turelektronik und Dichtfunktionen. 

Als weitere Integrationsmoglichkeiten sind das Ansprit- 
zen der Umlenkrollen mit anschlieBend drehbarer Lagerung 
im 2-K-Verfahren moghch. Voraussetzung hierfiir ist die 
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Befesligung, z. B. die Vernietung oder Verschraubung der 
Schiene an der Turstruktur an den Lagerstellen der Umlenk- 
rollen. 

Anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungs- 
beispielen soil der der Erfindung zugrundeliegende Gedanke 
naher erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 - eine Draufsicht auf eine Fuhrungsschiene mit ei- 
nern Fuhrungsbereich, einem Versteifungsbereich sowie Be- 
festigungs- und Anlenkstellen; 

Fig. 2 - eine perspektivische Seitenansicht der Fuhrungs- 
schiene gemaB Fig. 1; 

Fig. 3 - einen Schnitt durch die Fuhrungsschiene entlang 
der Linie III-III in Fig. 1 ; 

Fig. 4 - einen Schnitt durch die Fuhrungsschiene entlang 
der Linie IV-IV in Fig. 1 ; 

Fig. 5 - einen Schnitt durch die Fuhrungsschiene entlang 
der Linie V- V in Fig. 1 ; 

Fig. 6 - eine schematise he Schnittdarstellung eines teil- 
weise mit Kunststoff umspritzten Metallprofils; 

Fig. 7 - eine schematische Seitenansicht und 

Fig. 8 - eine schematische Draufsicht auf eine Fuhrungs- 
schiene mit Langsdehnungsbereichen zwischen dem Ver- 
steifungs- und Befestigungsbereich. 

Die in Fig. 1 in einer Draufsicht, in Fig. 2 in einer per- 
spektivischen Seitenansicht sowie in den Fig. 3 bis 5 in 
mehreren Schnitten dargestellte Fuhrungsschiene 10 mit 
einstiickig angeformter Grundplatte bzw. Lagerstelle 4 fiir 
eine Seilrolle und Anlenkpunkten 34 bis 36 fur einen Lager- 
deckel bzw. einen Fensterheberantrieb besteht vollstandig 
aus Kunststoff oder einem teilweise mit Kunststoff um- 
spritzten Metallprofil in der vorstehend beschriebenen Aus- 
fuhrung, Materialwahl und Materialzusammensetzung. Die 
Fuhrungsschiene 10 ist in einen Fuhrungsbereich 1 und ei- 
nen Versteifungsbereich 2 unterteilt und weist zwei Befesti- 
gungsstellen 31, 32 auf, an denen sie mit einer Befestigungs- 
basis einer Fahrzeugtur, beispielsweise mit einer Trager- 
platte oder einem Turinnenblech verbunden wird. 

Der Fuhrungsbereich 1 weist eine vordere Gleitflache 11 
und eine hintere Gleitflache 12 zur Aufnahme eines Fenster- 
scheiben-Mitnehmers oder Gleiters auf, der in Langsrich- 
tung der Fuhrungsschiene 10 auf den Gleitflachen 11, 12 
und diese formschlussig umgreifend entlanggleitet. 

Der Versteifungsbereich 2 weist Versteifungselemente 20 
auf, die senkrecht von der Flache des Versteifungsbereichs 2 
abstehen und ein Waffelmuster bzw. eine Kreuzverrippung 
bilden. Wie insbesondere der Schnittdarstellung in Fig. 3 
entlang der Linie HI -III und Fig. 5 entlang der Linie V-V ge- 
maB Fig. 1 zu entnehmen ist, ist der Fuhrungsbereich 1 iiber 
einen kurzen Hebelarm 9 mit dem Versteifungsbereich 2 
verbunden, so daB ein hohes Widerstandsmoment gegen ein 
Verbiegen des Fuhrungsbereichs 1 infolge des auf den Gleit- 
flachen 11, 12 entlanggleitenden Mitnehmers mit daran be- 
festigter Fensterscheibe gewahrleistet ist. Weiterhin ver- 
deutlichen die Fig. 1, 3 und 5, daB die die Ruckseite der 
Fuhrungsflachen des Fuhrungsbereichs 1 bildende Gleitfla- 
che 12 nicht mit den als Rippen bzw. Stege ausgebildeten 
Versteifungselementen 20 des Versteifungsbereichs 2 in 
Verbindung steht, da ein zusatzlicher Steg 9 zwischen dem 
Fuhrungsbereich 1 und dem Versteifungsbereich 2 angeord- 
net ist und beide Bereiche einstiickig miteinander verbindet. 

Die an den Versteifungsbereich 2 anschlieBende Lager- 
stelle 4 weist eine Vielzahl senkrecht von der Grundflache 
der Lagerstelle 4 abstehende Rippen oder Stege 40 auf, die 
teilweise strahlenformig um Anlenkpunkte 34 bis 36 fur ei- 
nen Lagerdeckel, Fensterheberantrieb oder dgl. angeordnet 
sind und so zu einer optimalen Kraftubertragung auf den 
Versteifungsbereich 2 sorgen. In gleicher Weise dienen par- 
allel verlaufende Rippen oder Stege der Erhohung der Fe- 



stigkeitsstruktur der Fuhrungsschiene 10. 

Die Lagerstelle 4 weist einen hohlzylindrischen Innen- 
raum 50 als Teil eines Antriebsgehauses auf, von dem zwei 
Einfuhrungskanale 51, 52 fur ein Antriebsseil ausgehen, 
5 dessen Bowdenhiille an Bowdenabstiitzungen 53, 54 mit 
dem Antriebsgehause verbunden ist. Das Antriebsseil wird 
jeweils iiber eine obere und untere Umlenkung im Bereich 
der Befestigungsstellen 31, 32 mit dem auf dem Fuhrungs- 
bereich 1 verstellbar gefuhrten Mitnehmer verbunden. In 
io den hohlzylindrischen Innenraum 50 des Antriebsgehauses 
wird eine Seiltrommel eingelegt, deren zylindrische AuBen- 
fiache mil Seilfiihrungen zur Aufnahme des Antriebsseils 
versehen ist. 

Eine weitere Befestigungsstelle 33 dient zur Anlenkung 
15 der Lagerstelle 4 bzw. zur zusatzlichen Abstiitzung der Fuh- 
rungsschiene 10 an der Befestigungsbasis der Fahrzeugtur, 
d. h. an einer Tragerplatte, einem Turinnenblech oder einem 
Tiirmodul, in das die Fuhrungsschiene 10 bei Bedarf auch 
integrierbar ist. 

20 Die in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Fuhrungsschiene kann 
wahl weise komplett oder teilweise aus Kunststoff mit den 
vorstehend beschriebenen konstruktiven Merkmalen und 
Zusammensetzungen des Kunststoffs gefertigt werden. 
Durch die Unterteilung der Fuhrungsschiene in einen Fiih- 

25 rungsbereich und einen Versteifungsbereich ist die Wahl ei- 
nes Zwei- oder Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahrens 
moglich, bei dem der Versteifungsbereich aus einem Werk- 
stofT mit hoher Festigkeit und hohem E-Modul besteht, und 
fur den Fuhrungsbereich ein tribologisch giinstiger Werk- 

30 stoff gewahlt wird, der auf niedrige Reibbeiwerte, geringen 
Abrieb und niedrigen Gerauschpegel hin optimiert ist. 

In einer alternativen Ausfuhrungsform kann der Verstei- 
fungsbereich der Fuhrungsschiene auch aus einem Metall- 
profil mit gunstigen mechanischen Eigenschaften, das ein 

35 hohes Widerstandsmoment bei relativ geringem Gewicht 
gewahrleistet, hergesteUt werden, wahrend der Fuhrungsbe- 
reich der besseren tribologischen Eigenschaften wegen aus 
Kunststoff besteht. Beide Bereiche konnen form- und/oder 
kraftschliissig miteinander verbunden werden, beispiels- 

40 weise durch Umspritzen des Metallprofils mit einem Kunst- 
stoff, der neben der Fuhrungsfunktion auch zur gezielten 
weiteren Versteifung des Metallprofils beitragt, indem durch 
Verrippungen und Aussteifungen eine Hybridstruktur er- 
zeugt wird, die sowohl biege- als auch torsionssteif ist. 

45 Eine solche Struktur ist in Fig. 6 dargestellt und zeigt ein 
Metallprofil 7, das mit einem Kunststoff 6 teilweise um- 
spritzt ist und zwar dort, wo der Fuhrungsbereich 1 bzw. die 
Gleitflachen 11, 12 dies erfordern und zusatzlich in Berei- 
chen des Versteifungsbereichs 2 zur weiteren Versteifung 

50 des Metallprofils sowie aus spritztechnischen Griinden zur 
formschlussigen Verbindung des Kunststoffs 6 mit dem Me- 
tallprofil 7. 

Alternativ hierzu kann die Verbindung zwischen dem Me- 
tallprofil und dem Kunststoff durch Koextrusion oder durch 

55 nachtragliches Fiigen in Form von Kleben, SchweiBen, 
Clipsen oder Stecken erfolgen. 

Sowohl in der Anordnung gemaB Fig. 6 als auch in der 
vorstehend beschriebenen Anordnung gemaB den Fig. 1 bis 
5 kann der Fuhrungsbereich 1 zusatzlich mit einem Gleit- 

60 lack oder mit einem geeigneten Substrat vakuum- oder plas- 
mabeschichtet werden, um auf diese Weise die tribologi- 
schen Eigenschaften des Fuhrungsbereichs 1 weiter zu ver- 
bessern. 

In den Fig. 7 und 8 ist eine weitere Moglichkeit darge- 
65 stellt, die erfindungsgemaBen Merkmale einer Fuhrungs- 
schiene umzusetzen. 

Diese Ausfuhrungsform zeigt einen Versteifungsbereich 
2, der nach dem Prinzip der Biegetragerkonstrukdon gestal- 
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tet ist und mittig einen groBeren Querschnitt aufweist als an 
den Enden. An diese schlieBen sich flexible Bereiche 81, 82 
an, die den Versteifungsbereich 2 mil Befesligungsstellen 
37, 38 verbinden und einen Ausgleich fiir Langen- und/oder 
Winkeltoleranzen sowie von Warmedehnungsdifferenzen 5 
zwischen der Fuhrungsschiene und der Befestigungsbasis 
der Fahrzeugtiir schaffen. Der Versteifungsbereich 2 ist in 
der vorstehend beschriebenen Weise mil dem Fuhrungsbe- 
reich 1 so verbunden, daB die Riickseiten der Gleitflachen 
des Fuhrungsbereichs nicht unmittelbar mit den Verstei- 10 
fungselementen des Verstei fungsbereichs 2 verbunden sind. 

In dieser Konfiguration sowie in der Ausfuhrungsform 
gemaB den Fig. 1 bis 5 konnen weitere angrenzende Bau- 
teile oder deren Funkuonen in die Fuhrungsschiene inte- 
griert werden, wie beispiels weise eine Grundplatte, Lager- 15 
deckel, Lagers tellen oder Befestigungsstellen. Eine weitere 
Integrationsmoglichkeit besteht in dem Anspritzen der Um- 
lenkrollen mit anschheBend drehbarer Lagerung im Zwei- 
oder Mehrkomponenten-SpritzgieBverfahren, indem die 
Fuhrungsschiene in einem ersten Spritzvorgang mit Kavita- 20 
ten im Bereich der Umlenkrollen und Achsen gespritzt und 
: in einem zweiten Spritzvorgang die Umlenkrolle aus ge- 
spritzt wird. Die - Befestigung, d. h. Vemietung oder Ver- 
schraubung der Fuhrungsschiene an der Befestigungsbasis 
der Fahrzeugtiir kann entsprechend den Merkmalen der 25 
DE41 31 098 C2 erfolgen, indem die Achse der Umlenk- 
rolle unmittelbar mit der Befestigungsbasis verbunden wird. 

Patentanspriiche 

30 

1 . Fuhrungsschiene fiir einen Seil- oder Bowdenrohr- 
Fensterheber mit einem Fiihrungsbereich mit Gleitfla- 
chen zur Aufnahme und Gleitfuhrung eines verschieb- 
bar auf der Fuhrungsschiene gelagerten Mitnehmers 
und mit mindestens einem Befestigungsbereich zum 35 
Verbinden der Fuhrungsschiene mit einer Befesti- 
gungsbasis einer Fahrzeugtiir, dadurch gekennzeich- 
net, daB zurnindest der Fuhrungsbereich (1) der Fuh- 
rungsschiene aus Kunststoff besteht und daB der Fiih- 
rungsbereich (1) mit einem Versteifungselemente (20) 40 
aufweisenden Versteifungsbereich (2) verbunden ist, 
wobei der mindestens eine Befestigungsbereich (31, 
32) Teil des Versteifungsbereichs (2) ist. 

2. Fuhrungsschiene nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Riickseiten (12) der Gleitflachen 45 
(11, 12) des Fuhrungsbereichs (1) nicht unmittelbar mit 
den Versteifungselementen (20) verbunden sind. 

3. Fuhrungsschiene nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Versteifungselemente (20) aus 
Rippen und/oder Stegen bestehen, die an eine Flache 50 
des Versteifungsbereichs (2) vorzugs weise integral und 
im wesentlichen senkrecht zur Flache des Versteifungs- 
bereichs (2) angeformt sind. 

4. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 55 
Rippen oder Stege (20) als Waffelmuster oder Kreuz- 
verrippung ausgebildet sind. 

5. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
geh enden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB urn 
Krafteinleitungspunkte wie Befestigungs- und Lager- 60 
steUen (31 bis 38) strahlenfbrmig von den Krafteinlei- 
tungspunkten ausgehende oder parallel zueinander ver- 
laufende Rippen und/oder Stege (40) angeordnet sind. 

6. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 65 
Versteifungselemente, Rippen oder Stege (20, 40) aus 
Hohlprofilen bestehen. 

7. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
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gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Versteifungsbereich (2) aus einem Kunststoff mit hoher 
mechanischer Festigkeit und der Fiihrungsbereich (1) 
aus einem Kunststoff mit guten tribologischen Eigen- 
schaften besteht. 

8. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Versteifungsbereich (2) nach dem Prinzip der Biegetra- 
gerkonstruktion gestaltet ist und daB der Kunststoff 
verstarkende Fasem enthalt, insbesondere Glas- oder 
Kohlefasern. 

9. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Versteifungsbereich (2) aus einem Metallprofil oder 
aus Kunststoff (6) mit einem verstarkenden Metallpro- 
fil (7) besteht. 

10. Fuhrungsschiene nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallprofil (7) ganz oder teii- 
weise mit Kunststoff (6) umspritzt ist. 

11. Fuhrungsschiene nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallprofil (7) mit dem Kunst- 
stoffkorper der Fuhrungsschiene (1) durch Kleben, 
SchweiBen oder Clipsen verbunden ist. 

12. Fuhrungsschiene nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallprofil (7) in einen Kanal 
des Kunststoffkorpers der Fuhrungsschiene (1) einge- 
steckt ist. 

13. Fuhrungsschiene nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an das biegesteife Metallprofil (7) 
zur Verbesserung der Torsi on ssteifigkeil eine Kunst- 
stoffstruktur (6) angespritzt ist. 

14. Fuhrungsschiene nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Metallprofil (7) durch Koextru- 
sion mit Kunststoff (6) zur Fuhrungsschiene (1) ausge- 
bildet ist: 

15. Fuhrungsschiene nach einem der Anspriiche 9 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, daB der Fuhrungsbereich 
(1) aus einem Teil des Metallprofils (7) besteht und mit 
einem Gleitlack beschichtet ist. 

16. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der vor- 
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Kunststoffe fiir den Fuhrungsbereich (1) und fur 
den Versteifungsbereich (2) mittels Zwei- oder Mehr- 
komponenten-Kunststofftechnik zur Fuhrungsschiene 
(10) geformt sind. 

17. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der vor- 
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Befestigungsstellen (31, 32; 37, 38) der Fuhrungs- 
schiene (10) in den Umlenkbereichen des Seils vorge- 
sehen sind und daB zwischen dem Mittelteil der Fuh- 
rungsschiene (10) und wenigstens einem Umlenkbe- 
reich ein Ausgleichsbereich (81, 82) zur Kompensation 
von thermisch bedingten Unterschieden der Langen - 
ausdehnung der Fuhrungsschiene (10) und der aus Me- 
tall bestehenden Befestigungsbasis (37, 38) und/oder 
zur Kompensation von Fluchtungsfehlern zwischen 
dem Umlenkbereich der Fuhrungsschiene (10) und der 
Befestigungsbasis vorgesehen ist. 

18. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der vor- 
angehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine 
einstiickig angeformte Grundplatte und/oder einstiickig 
angeformte Lagerstellen (4) fur ein Getriebeelement 
oder mehrere Getriebeelemente und/oder einstiickig 
angeformte Befestigungsstellen (31 bis 36). 

19. Fuhrungsschiene nach mindestens einem der vor- 
angehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fuhrungsschiene (10) Bestandteil eines Turmoduls 
aus Kunststoff ist. 
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20. Verfahren zur Herstellung einer Fiihrungsschiene 
fiir einen Seil- oder Bowdenrohr-Fensterheber mil ei- 
nem Fiihrungsbereich mit Gleitflachen zur Aufnahme 
und Gleitfuhrung eines verschiebbar auf der Fiihrungs- 
schiene gelagerten Mitnehmers und mit mindestens ei- 5 
ner Befestigungsstelle zum Verbinden der Fiihrungs- 
schiene mit einer Befestiungsbasis einer Fahrzeugtur, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest der Fiihrungs- 
bereich (1) der Fiihrungsschiene aus Kunststoff gezo- 
gen, gepreBt oder gegossen und an einen Versteifungs- 10 
elemente (20) aufweisenden Versteifungsbereich (2) 
angeformt oder mit diesem verbunden wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiihrungsschiene (10) aus einem ho- 
mogenen Kunststoff hergestellt wird. 15 

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiihrungsschiene (10) aus einem Ge- 
misch und/oder einer Verbindung von Kunststoffen mit 
unterschiedlichen Eigenschaften in einem Fertigungs- 
gang hergestellt wird. 20 

23. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fiihrungsschiene (10) aus einer Kom- 
bination von Kunststoff und Metall in einem Ferti- 
gungsgang hergestellt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB eine metallische Tragkonstruktion voll- 
standig oder teilweise mit Kunststoff umspritzt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Kunststoff auf ein Metallprofil koextru- 
diert wird. 30 

26. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoff- und Metallteile der Fiih- 
rungsschiene (10) nachtraglich miteinander verklebt, 
verschweiBt, geclipst oder gesteckt werden. 

27. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB ein einfaches biegesteifes Metallprofil in 
Hybridtechnik mit Kunststoffrippen und/oder einer 
Kunststoffstruktur zu einem torsions- und biegesteifen 
Funktionselement geformt wird. 

28. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen- 40 
den Anspriiche 20 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB 
nach dem Urformen der Fiihrungsschiene (10) der 
Kunststoff des Fuhrungsbereichs (1) mit Mitteln be- 
handelt wird, die zu einer Verbesserung der tribologi- 
schen Eigenschaften des Fuhrungsbereichs (1) fuhren. 45 

29. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen - 
den Anspriiche 20 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Vernetzung der Molekiilstruktur durch Einwir- 
kung geeigneter chemischer Mittel oder durch ionisie- 
rende Strahlung herbeigefUhrt wird. 50 

30. Verfahren nach mindestens einem der vorangehen - 
den Anspriiche 20 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Kunststoff von einem thermoplastischen in einen 
duroplastischen Zustand iiberfiihrt wird. 

3 1 . Verfahren nach mindestens einem der vorangehen- 55 
den Anspriiche 20 bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Molekiilstruktur des Kunststoffs durch Gegentakt- 
SpritzgieBen, Spritzpragen mit Glasfasern und/oder 
Overmoulding einheitlich ausgerichtet wird. 
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